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Aus einem Kunststof f-Aluminium-Laminat bestehende, zum 
Konischweiten geeignete, einen Kopf- bzv/. Schulterteil 
und einen TubenkOrper aufv/eisende zylindrische Tube, 
dadurch gekennzeichnet, daB der TubenkSrper im Bereich 
der Innen- und/oder AuBennaht gegentiber dem tibrigen Be- 
reich der Tubenwand im Durchmesser Verdickt ist. 

Aus einem Kunststof f-Aluminium-Laminat bestehende, zum 
Konischweiten geeignete, einen Kopf- bzw. Schulterteil 
und einen TubenkSrper aufweisende zylindrische Tube 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
dickung im Bereich der inneren und/oder HuBeren SchweiB- 
naht des Tubenkorpers durch eine Abdeckung mittels einer 
Kunststoff-Folle oder Aluminium-Kunststof f-Verbundf olie 
bewirkt ist. 

Verfahren zur Herstellung einer verstarkten Ktmststoff- 
Aluminium-Laminattube nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Kunststof f-Aluminium-Verbundf olie in 
kontinuierlicher Weise zusammen mlt mindestens einem wei- 
teren Kuns tstof f olien- oder Kunststof f-Aluminl um-Verbund- 
folienband einer SchweiBvorrichtung zugefiihrt und unter 
Uberlappung der FolienrSnder dergestalt gemeinsam ver- 
bunden wird, daB der erhaltene TubenkOrper im Bereich 
der Innen- und/oder AuBennaht von einer Schutzschicht 
Uberdeckt ist und in an sich bekannter Weise anschlleBend 
auf Lange geschnitten und mlt einem Kopf- bzw. Schulter- 
teil versehen wird. 
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4. Verfahren zur Herstellung einer verstSrkten Kimststoff- 
Aluminium-Ijaminattube nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB einzelne, in der Gr56enordnung des Tuben- 
k5rpers dimensionierte Folienabschnitte unter ZufQhrung 
mindestens eines zusMtzlichen , entsprechend dimensionier- 
ten Folienbandes im Bereich der Innen- und/oder AuBennaht 
unter Oberlappung der FolieniangsrSLnder gemeinsam ver- 
bunden werden und in an sich bekannter Weise der so 
hergestellte Tvibenkorper lait einem Kopf- bzw. Schulter- 
teil versehen wircl. 

5. Verfahren zum konischen Aufweiten einer Kunststoff- 
Aluminium-Laminattube, dadurch gekennzeichnetr daB eine 
entsprechend Anspruch 1 Oder 2 mit einer Verdi ckung im 
Nahtbereich versehene Tube in an sich bekanntfer Weise 
mittels Druckluft oder durch Spreizen eines elastischen - 
Dorns aufgeweitet wird, 

6. Konisch aufgeweitete Kunststof f-Aluminium-Laminattube 
hergestellt entsprechend einem Verfahren nach Anspruch 4. 
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Aluminium-Kunststoff-Laminattube und Verfahren zu deren Herstellung 



Die vcrliegende Erfindung betrifft eine neue verbesserte Kunststoff- 
Aluminium-Laminattube und ein Verfahren zu deren Herstellung. 

Es ist bereits vorgeschlagen worden, herkoiranliche Aluminiumtuben 
durch Tuben zu ersetzen, deren Korper aus einem^^lndestens zwei 
Kunststoffschichten bestehenden Laminat, in das eine Aluminium- 
folie eingebettet ist, zusammengesetzt ist. Es ist auch moglich, 
jmehrere Aluminium-Kuns tstof f -Schichten einzusetzen, es muB nur 
sichergestellt sein, daS die AuBenschicht und die Innenschicht 
der Tube jeweils aus Kunststoff bestehen. Derartige Tuben weisen 
den groBen Vorteil auf , auch solche FUllgtiter aufnehmen und lager- 
stabil halten zu kSnnen, die aufgrund ihrer AggressivitSt in nor- 
male, auch innenlackierte Aluminium tuben nicht abgefiillt werden 
konnen, beispielsweise Zahnpasten mit einera sauren pH-Wert. 
AuBerdem sind solche Tuben gegenuber den bekannten Aluminiumtuben 
besser dekorierbar, weisen ein gefalliges Aussehen auf und sind 
auch angenehm in der Handhabung und im Gebrauch. Eine Obersicht 
uber Art und Herstellung dieser Aluminivim-Kunststof f-Laminattuben 
findet sich in einem Artikel von H. Menzel, Ve rp a ckungs -Rund- 
schau 5/1978, S. 693 bis 694, 698 bis 699, auf den hier ausdrUck- 
lich Bezug genommen wird. 

Eine Fortentwicklung der konventionellen Aluminiumtuben stellt 
deren konische Form dar. Diese Form ermbglicht es , zahlreiche Tu- 
ben ineinanderzustecken und damit wertvollen Verpackungs- und 
Lagerungsraum zu sparen. Deshalb hat die konische Tube vielerorts 
die zylindrische Metalltube verdrSngt? zahlreiche Verarbeiter 
von Tuben sind bereits mit den ftir konische Tuben erf order lichen 
speziellen AbfUll- und Transportvorrichtungen ausgestattet. 

Es ist nun ein wesentlicher Nachteil der Laminattube gegenUber 
der Aluminiumtube , daB sie bislang nicht in konischer Form vor- 
liegt. Man hat zwar versucht, auch Laminattuben entsprechend 
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den iiblichiiii, fur Aluminiumtuben bekannten und ausgeUbten Ver-^ 
fahren koniuch aufzuweiten, boispielGweise durch die in der 
GH-l'S Nr. B98 387 Oder dcr DE-PS Nr. 2 012 701 beschriebenen 
Konir.chwejtvorriclitungen mittels Druckluft Oder durch die in 
den DE-ASon Mr. 1 964 187 und 2 208 026 beschriebenen Konisch- 
vmU.vorriclituncjcri mittuls nines elastischen Domes. Diesu Ver- 
sucho haben aich jedoch nicht als erfolgrcich erv/iesen, da die 
dioson Verarlicitungsvorqiingen untcrworf enen Larainattuben an der 
SchwolBnahl. beschUdicjt und damit unbrauchbar warden. Es bestand 
dah«r in dcr Fachwclt die Meinung, daB das Konifizieren von 
zyllndriBchen Laminattuben nicht mbglich sei , vgl. Menzel, I.e., 
S. f;9 8, l-lnke Spalte, vorletzter Absatz. 



1 



Die vorliegende Erfindung geht von der Auf gabestellung aus, trotz 
der bekannten Schwterigkeiton konische Laminattuben durch dae Auf 
weiten zylindriBcher T.aminattuben herzustellen und fttr den Auf- 
weitvorgang geelgnete Lamihattuben zur Verfttgung zu stellen. 

Die LBsung dieser Aufgabe besteht erf indungsgemafl darln, daB die 
ByllndrtBche Ausgangslamlnattube iin Bereich der inneren und/oder 
aufleren Bchweiflnaht gegenUber dem ttbrlgen Wandberelch des Tuben-^ 
kttrpera Itn Durchmeseer verdickt ist. 

Der Durchmesser an der verdickten Stclle liegt zweckmiiCigerweise 
etwa zwet- bie fUnfmal, vor r.ugsvjeise etwa zweieinhalb- bis drei- 
nial so hoch wio der normale Durch.-nesser der unverdickten Tuben- 
wandungi mit anderon VVorton betrdgt die VerstSrkung also etwa . . 
100 bie etwa 40O, insbesondere 150 bis etwa 250 % des normalen 
Wanddurchmesccrs . 

In abGoluton Zahlcm ..usycdr tich t , sollte der Durchmesser im Naht- 
bereich etwa 50 bis 'iOO, insbesondere etwa 10O bis 300, vorzugs- 
weise 150 bis 250 Mikron liber dom ublichen normalen Durchmesser 
dcr unverstarhten Wand einer aus Verbundfolie bestehenden Tube 
ii«igen. 

Kino bevorzugto AusHuhrungsf orm der Erfindung besteht darin, die 
bcuagte Vordl.:»:ung dcr zy lindrischon Ausgangslamlnattube im Be- 
i.-..;.<-h der inn- r..n und/oder nuBeren Schweilinaht durch eine 
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zusatzliche, aus Kunststoff oder Kunststof f-Metall-Larainat beste- 
hende Abdeckung zu bewirken. 

Bs wurde namlich festgostellt, daB die Schv>?eiBnaht belm Oblichen 
Konischweiten zeratort oder zumindest angegriffen v/ird und dadurch 
solbst dann, wonn der Tube rein oberf lachlich keine Deschadigung 
anzusehen ist, doch die Alurainiumzwischenschicht so frclgelogt ist, 
daB bei der BerUhrung mit einem aggressiven Tubeninhalt Korrosion 
eintreten kann. Diese ZerstOrung bzw. Beschadlgung der Schv/eiflnaht 
beim Konischv/eiten 1st mSglicherweise darauf zurUckzuf Uhren, daB 
die Metallfolic in ihrer Struktur wShrend des Aufweitens so ver- 
andert v^ird, dafl sie die thermoplastische Folie Oberdehnt und da- 
durch zu Einrissen fUhrt. Die VerMnderung der Struktur des Alumini- 
ums kSnnte auf der Tatsache beruhen, dafl bei der Herstellung des 
Verbund-TubenkOrpers , die durch VerschweiBen der einzelnen Schich- 
ten stattflndet, die MetaXlfolie beim Obereinanderlegen der Folien- 
rSnder wMhrend des SchweiBvorganges verSndert wird. 

Wlrd nun eine mifc einem im Bereich der SchweiBnaht des TubenkOrpers 
in ihrem Durchmesser, vorzugsweise durch ein zusUtzllches Abdeck- 
band, verdickte Kunststof f-Alurainium-I,aminat tube nach den bekannten 
Verfahren konisch geweitet, so wird durch die zusMtzliche Verdickung 
bzw. Abdeckung die Dehnung im Nahtbereich wShrend des Aufweitvor- 
gangs abgefangen und eine BeschSdigung der Verbundfolie verhindert. 
Die Herstellung der erf indungsgemSflen zylindrischen , zum Konisch- 
weiten geeigneten Laminattuben kann nach den hierftir Ublichen und 
vorgeschlagenen Methoden erfolgen. So ist es beispielsweise mQglich, 
die vorfabrizierte Aluminium-Kunststof f-Laminatf olie in Form eines 
endlosen Bandes mit entsprechend verdickten RHndern einer bekannten 
SchweiBvorrichtung, wie sie beispielsweise in den DE-ASen Nr. 
1 479 930, 1 779 266 und 2 643 089 beschrieben ist, zuzufUhren und 
die Folienrander durch Uberlappung zu einem endlosen Schlpuch zu 
verschweiflen . Die als bevorzugte Ausf Uhrungsf orm der Erfindung die 
Verdickung im Bereich der SchweiBnaht bewirkende zusatzliche Ver- 
starkung kann alternatlv dazu als eudloses Band zugefUhrt und bei 
der Oberlappung der PolienrSnder mit eingeschwelBt werden. 
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Ra ist jedoch auch mSglich, als weitere Alternative Folienab- 
schnitte entweder mit verdickten RSndern bereits auf die ge- 
wUnschte TubenlSnye zu schneiden und diese dann einzeln, eben- 
falls an ihren iiber lappenden Randernr direkt, oder, falls die 
RSndor nicht verdickt sind, unter Zufiigung des ebenfalls auf 
Lange geschni ttonen Abdeckbandes zu verbinden. . Entsprechende 
Verfahren und Vorrichtungen zu ihrer Durchf tihrung gehSren zum 
Stand der Tochnik. 

ObwohX es im allgomeinen zweckinciBig sein wird, die eine bevor- 
zugte Ausfiihrungsf orm der Erfindung darstellende bandforinige 
Verstarkung auf die SchweiBnaht im Inneren der Tube auf zubringeni 
ist es inoglich und in besonderen Fallen vielleicht sogar erwtinscht 
auch die auf der AuflenflHche der Tube befindliche SchweiBnaht rait 
sineitt solchen Band abzudecken, alternativ oder gleichzeitig zu 
der Innenabdeckuny . Dies kann insbesondere dann zweckmaOig sein , 
//enn man dadurch noch bestimmte dekorative Effekte auf der AuBen- 
oberfl^che erzielen will. 

Diese auf die innere und/oder cluCere SchweiBneiht der Laminattube 
aufgebrachte bandformige Verstarkung kann entweder aus einer 
unbeschichteten Kuns ts tof f-Folie , insbesondere einer Polyathylen- 
folie, Oder einer Folie aus einem Athylen-Copolymerisat, beispiels 
//else oinem Xthy len-Acry IsMure-Copolymerisat , das gegebenenf alls 
vernetzt sein kann (beispielsweise das unter dem Handelsnamen 
"Surlyn A^^^" bekannte Produkt) bestehen; es ist jedoch grund- 
satzlich auch moglich, anstelle einer reinen Kunsts tof f -Folie 
2ine geeignete Kuns tstof f-Metall- (insbesondere Aluminium-) 
/erbundfolie cinzusetzen. Ebenso ist die Breite der Verstarkung 
licht kritisch. Sie kann zwischen etwa 5*^ und etwa 150^, insbe- 
sondere zwischen etwa 10^ und 30 bis 50°, der gesamten Innen- 
fiache der Laminattube liegen- 

Venn auch das AufschweiBen des erf indungsgemafl bevorzugt zum Ein- 
3atz gelangenden Vers tUrkungsbandes gleichzeitig mit der Herstel- 
lung des Tubenktirpers eine besonders zweckmSBige Ausf Uhrungsf orm 
3er vorliegenden Erfindung ist, so ist es doch auch m5glich, das 
/erstarkungsband auf andere Weise am Tubenk5rper zur Nahtabdeckung 
zu befestigenr beispielsweise durch Verkleben. 
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Es 1st jedoch moglich, auch diese Abdeckung bereits auf der Ver- 
bundfolle vorzusehen hzw. nach dem Abrollen von der Vorratsrolle 
auf diese auf zubringen und dann die FolienrSnder durch tberlap- 
pung in Ublicher Weise zu vorblnden. Das gleiche gilt natUrllch 
auch dann,^ wenn ein Korper nicht durch Zerschneiden eines endlosen, 
durch VerschwelBen elner Folie hergestellten Schlauches in einzelne 
zyllndrische Tub^nkfirper, sondem durch Verbinden der Uberlap- 
pungsrander elnzelner, bereits entsprechend zugeschnlttener Pollen- 
abschnltte hergestellt wlrd. 

Die rait der erf indungsgemaaen Verdickvmg im Bereich der inneren 
und/oder Sufleren Schweiflnaht versehenen TubenkQrper v/erden durch 
Aufspritzen oder AnschweiBen des Kopf- und Schulterteils in an sich 
bekannter weise (vlg. belspielsweise Menzel, I.e.) fertiggestdllt, 
bevor sie schlieBlich der Konif izierung, die, wie bereits ausge- 
fUhrt, in an sich bekannter Weise vor sich geht, unterworfen werden. 
An dieser Stella soil noch darauf hingewiesen werden, daB unter 
Kunsts toff -Alurainium-Laminattuben natUrllch auch solche Tuben ver- 
standen werden, bei denen anstelle elner reinen Aluminiumf olie eine 
solche aus einer Aluminium-Legierung verwendet wurde. 
Figur 1 a zeigt ira Querschnitt eine mit einer Abdeckung ( 1 ) Im Be- 
reich der inneren SchweiBnaht versehene erf indungsgemSBe Kunststoff- 
Alurainiura-Larainattube; Figur 1 b alternatlv dazu eine zusfitzliche 
im Bereich der HuBeren Naht mit einer Abdeckung (2) versehene Tube. 

Die entsprechenden Figuren 2 a und 2 h zeigen diese Tuben nach dem 
Konif iziervorgang . 
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